



путем установки внутри литейной формы закладного элемента – 
бандажа. 
Способ изготовления бандажа играет значительную роль в 
формировании прочностных свойств изложницы. Литые бандажи 
имеют типичные дефекты литья, но более высокие прочностные 
свойства. Сварные бандажи обладают однородной структурой и 
свойствами, но предъявляют повышенные требования к качеству 
сварного шва, который может быть слабым местом.  
Известные методики расчета на прочность бандажированных 
изложниц используют среднестатистические показатели прочности как 
материала изложницы, так и материала бандажа. Это допущение 
является корректным лишь в редких случаях и для бандажа, и, 
особенно, для изложницы. Причиной тому является неодинаковая 
структура чугуна в сечении изложницы, содержащем бандаж. При 
кристаллизации чугунной отливки бандаж действует как внутренний 
холодильник, обеспечивая в прилегающих слоях 
мелкокристаллическую структуру с высокими механическими 
свойствами. Данный эффект позволяет говорить о создании вблизи 
бандажа дополнительного пояса жесткости, образованного чугуном с 
другой структурой и свойствами. 
Металлографические исследования, выполненные на кафедре 
ТиПМ, позволили определить картину распределения структур чугуна 
в различных сечениях изложницы (в том числе в сечении с бандажом) 
и, на основе знания прочностных характеристик отдельных структур 
чугуна, уточнить методику прочностного расчета изложниц.   
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Чугунные изложницы, применяемые для разливки жидкой стали, 
работают в тяжелых условиях. Для повышения стойкости изложниц 
применяют бандажирование.  Бандаж предназначен для упрочнения 
корпуса изложницы за счет применения замкнутого закладного 
элемента, сохранения еѐ исходного профиля и   уменьшения растяги-
вающих деформаций. Бандажи могут быть изготовлены различными 
технологическими методами. Применяемые в настоящее время литые 
и сварные стальные бандажи имеют различные механические 




долговечность изложницы, как конструкции. 
Кафедрой ТиПМ был выполнен сравнительный анализ известных 
методов изготовления бандажей и их прочностных характеристик. При 
этом использовались как известные литературные данные, так и 
экспериментальные данные по бандажам, изготовленным в 
предыдущие годы. Выполненный анализ показал, что все виды 
бандажей обладают неравномерностью распределения  прочностных 
свойств по своему периметру. Наименьшей неравномерностью свойств 
характеризуются сварные бандажи, изготовленные из катаных 
заготовок. В таких бандажах неравномерность прочностных 
характеристик достигает до 30 %, падение свойств отмечается, как 
правило, в околошовной зоне.  
Анализ структуры показал, что уменьшение прочностных 
характеристик обусловлено как структурообразованием в зоне 
сварного шва, так и образующимися дефектами. Допустимость тех или 
иных дефектов при опробованных  видах и режимах сварки 
определяется ТУ и стандартами предприятия на изделие, в 
соответствии с которыми представители ОТК контролируют 
соединения. Дефекты появляются при нарушениях технологии 
подготовки, сборки и сварки заготовок, а также при последующей 
обработке. На появление дефектов также влияет качество электродов, 
изменение характеристик сварочной машины и ее узлов, колебания 
напряжения и др. В настоящее время еще нет общепринятых норм о 
допустимости тех или иных дефектов при сварке бандажей.  
Полученные данные позволяют откорректировать технологию 
изготовления бандажей, чтобы обеспечить их высокое качество и 
повышенный  срок службы изложниц.  
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Способы влияния на структуру и качество литого металла 
легирующими добавками известны давно. Кроме различных способов 
наплавки известны способы получения отливок с применением 
металлокерамических вставок. Наиболее перспективным методом 
является применение для этих целей  порошковой проволоки, которое 
позволяет технологически просто обеспечить размещение легирующих 
элементов на заданном участке отливки. Срок службы детали при этом 
